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0 Verfahren und Werkzeug zum Herstelien von Kunststoffteilen. 



© Die Erfindung betrifft em Verfahren und ein 
Werkzeug zum Herstelien von Kunststoffteilen, die 
mindestens einen Kunststoffkdrper und ein Foiienteit 
(38,50,74) aufweisen, wobei m einem Werkzeug der 
Kunststoffkorper an das Fohenteil (38.50.74) ange- 
formt wird. Es wird vorgeschlagen, aaf3 die Folie (34) 
in das Werkzeug (13,24) emgelegt und das Fohenteil 
(38,50,74) mit einem Schneidstempel (28.44.68) ei- 
ner Stanzvorrichtung (24) ausgestanzt und der 
Kunststoffkorper im gleichen Werkzeug (13,24) an 



das Folienteil (38.5074) angeformt wird. Das Werk- 
zeug zur Durchfuhrung des Verfahrens ist demge- 
maG so ausgestaltet, daB das durch die Stanzvor- 
richtung (24) ausgestanzte Foiienteil (38,50,74) mit- 
tels der Stanzvornchtung (24) in die Spritzvorrich- 
tung (13) einlegbar ist Dadurch werden die Hand- 
Imgkosten, die durch das Einlegen der Folienteile 
(38,50.74) entstehen. reduziert und falsches Einlegen 
vermieden. 
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Stand der Technik 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und ein 
Werkzeug zum Herstellen von Kunststoffteilen, die 
mindestens emen Kunststoffkorper und ein Folien- 
teil aufweisen. Bei dem bekannten Verfahren (DE 
40 06 649 C1) wird die bedruckte, einlagige oder 
auch mehrlagige Folie in das Werkzeug eingelegt 
und anschlief3end mit Kunststoff hinterspritzt. Dies 
setzt jedoch voraus, daB die eingelegte Folie be- 
reits ausgestanzt ist und die richtige GroBe auf- 
weist. Das Folienteil muB paBgenau von Hand in 
die Kavitat eingelegt werden, was zu Verwechs- 
iungs- und Positionierfehlern fuhren kann. Ferner 
ist es bekannt ("Dekorieren von SpritzguBteiien im 
Werkzeug" von M. Bdcklein und H. Eckert, Zeit- 
schnft "Kunststoffe" 76 (1986) 11, Seite 1028 ff.) 
zum Dekorieren von Formteilen eine das Dekor 
enthaltende Folie mittels eines Folienvorschubgera- 
tes in das geoffnete Werkzeug einzufuhren, das 
Werkzeug zu schlieBen und die Kavitat mit piastifi- 
ziertem Kunststoff zu fullen, wobei der Kunststoff 
die Folie an die Kavitatwand preBt und das auf der 
Folie aufgebrachte Dekor an seiner Oberflache an- 
nimmt. Nach dem Erkalten des Kunststoffs wird 
das Werkzeug geoffnet, das Kunststoffteil ausge- 
stoBen und die noch ganze Folie mittels des Fo- 
lienvorschubgerats bis zum nachsten Dekorstreifen 
weiterbefordert. Die Folie wird dabei nicht zum 
Bestandteil des Kunststoffteils und muB folglich 
auch nicht ausgestanzt werden. 

Vortetle der Erfindung 

Das erfindungsgemaBe Verfahren mit den 
Merkmalen des Hauptanspruchs hat den Vorteil, 
daB in einem Werkzeug sowohl das Ausstanzen 
des Folienteils als auch das Anformen des Kunst- 
stoffkorpers erfolgt, wobei das ausgestanzte Folien- 
teil direkt nach dem Ausstanzen in das SpritzgieG- 
werkzeug eingebracht wird. Dadurch werden, trotz 
einer Erhohung der Positioniergenauigkeit, die 
Handlingskosten erheblich reduziert und AusschuB 
aufgrund falsch eingelegter Teile ganzlich vermie- 
den. Mit diesem Verfahren lassen sich alle Folien- 
materialien bearbeiten, die sich stanzen lassen, wie 
zum Beispiel Kunststoffe, Aluminium, Kupfer Mes- 
sing, Stahl, usw. 

Besonders vorteil haft ist es, wenn der Schneid- 
stempel selbst das Folienteil in eine den Kunst- 
stoffkorper abbildende Kavitat einschiebt. Der 
Schneidstempel kann dabei einen Teil der Kavitat 
bilden. Ferner kann der Schneidstempel teilweise 
zuruckgezogen und der sich bildende Hohlraum 
mit Kunststoff gefullt werden. Dadurch wird er- 
reicht, daB das Folienteil fest im spater erkalteten 
Kunststoff verankert ist. Mit diesem Verfahren kon- 
nen auch mehrere Kunststoffteile gleichzeitig bear- 



beitet werden, wobei die Kunststoffteile jeweils ein 
oder mehrere Folienteile aufweisen konnen. 

In einfacher Weise kann das Verfahren mittels 
eines Werkzeugs durchgefuhrt werden, das eine 

5 Stanzvorrichtung zum Ausstanzen eines Folienteils 
aus einer Folie und eine SpntzgieBvorrichtung zum 
Um- oder Hinterspritzen des Folienteils aufweist, 
wobei das ausgestanzte Folienteil mittels der 
Stanzvorrichtung in die SpntzgieBvorrichtung ein- 

w legbar ist. Das Werkzeug weist dabei einen kom- 
pakten Aufbau auf und wird im Verhaltnis zu ge- 
trennt hergestellten SpritzgieGwerkzeugen und 
Stanzwerkzeugen nur unwesentlich teurer. Die An- 
forderung an die erhohte Prazision aufgrund des 

75 Zusammenwirkens der einzelnen Werkzeugteile 
verteuern diesbezuglich zwar das Gesamtwerk- 
zeug, jedoch konnen einzelne Bauteile, wie Fuh- 
rungen oder Aufspannplatten, eingespart werden. 
Weist das Werkzeug Durchbruche auf, so kon- 

20 nen die Folienteile direkt von der Stanzvorrichtung 
in die SpntzgieBvorrichtung eingelegt werden. Da- 
bei ist es besonders vorteilhaft, wenn der Schneid- 
stempel der Stanzvorrichtung nach dem Einlegen 
des Folienteils in die SpntzgieBvorrichtung einen 

25 Teil der Kavitat bildet. Diese MaBnahme vereinfacht 
das Werkzeug und erhoht die Fertigungstaktrate. 

Der Schneidstempel kann mehrteilig ausgebil- 
det sein, wobei die Einzelteile gegeneinander be- 
wegiich sein konnen, so daB ein Teil des Schneid- 

30 stempels nach dem Einlegen des Folienteils zu- 
ruckgezogen und der entstehende Hohlraum mit 
Kunststoff ausgefullt werden kann. 

Zeichnung 

35 

In der Zeichnung sind drei Ausfuhrungsbeispie- 
le dargestellt und in der nachfolgenden Beschrei- 
bung naher erlautert. Es zeigen jeweils im Schmtt 
die Figuren 1 und 2 ein Werkzeug gemaB dem 

40 ersten Ausfuhrungsbeispiel geoffnet und geschlos- 
sen, die Figuren 3 und 4 ein Teil eines Werkzeu- 
ges gemaB dem zweiten Ausfuhrungsbeispiel ge- 
offnet und geschlossen, und die Figuren 5 und 6 
ein Teil eines Werkzeuges gemaB dem dritten Aus- 

45 fuhrungsbeispiel, ebenfalls geoffnet und geschios- 
sen. 

Beschreibung der Ausfuhrungsbeispiele 

so In Figur 1 ist vereinfacht ein SpritzgieBwerk- 

zeug mit den Grundplatten 10 und 12 ohne die 
gelaufigen Details wie AnguBkanale, Auswerfer 
usw. dargestellt. Die Grundplatte 10 enthalt zwei, 
jeweils mittels einer Feder 14 vorgespannte Schie- 

55 ber 16, deren auBere Enden 18 in die Kavitaten 20 
der Grundplatte 12 reichen. 

Im AnschluB an die Grundplatte 12 der Spntz- 
gieBvorrichtung 13 befmdet sich eine Grundplatte 
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22 einer Stanzvorrichtung 24, die in teilgeoffnetem 
Zustand des Gesamtwerkzeugs mittels federbela- 
steter Bolzen 26 gehalten ist, wobei teilgeoffnet 
bedeutet, daB die SpritzgieBvorrichtung 13 ge- 
schlossen und die Stanzvorrichtung 24 geoffnet ist. 

In der Grundplatte 22 sind Schneidstempel 28 
eingelassen, deren auBere Enden 30 in Richtung 
der Kavitaten 20 weisen. Ferner nimmt die Grund- 
platte 22 einen federbelasteten Folienhalter 32 auf. 

In diesem teilgeoffneten Zustand kann eine 
Folie 34 senkrecht zur Zeichenebene bewegt wer- 
den, wobei die Vorschubseinheit fur diese Bewe- 
gung nicht dargestellt ist. 

im geschlossenen Zustand, gemaB Figur 2, 
druckt der Folienhalter 32 die Folie 34 auf die 
Grundplatte 12 und sind die Schneidstempel 28 
durch die Folie 34 und durch Durchbruche 36 in 
der Grundplatte 12 bis in die Kavitaten 20 einge- 
fahren. An den Enden 30 der Schneidstempel 28 
iiegt jeweils ein ausgestanztes Foiienstuck 38 an, 
das vom eingespritzten Kunststoff 40 umfaGt ist. 

Ein typischer Arbeitsvorgang lauft wie folgt ab: 
Ausgehend vom komplett geoffneten Werkzeug 
wird zuerst die SpritzgieBvorrichtung 13 geschlos- 
sen und die Stanzvorrichtung 24 aufgrund der fe- 
derbelasteten Bolzen 26 noch geoffnet gehalten. 
Die Folie 34 wird durch den nicht dargestellten 
Folienvorschub so positioniert, daG die auszustan- 
zenden Bereiche unter den Schneidstempeln 30 zu 
liegen kommen. 

Die Platten 22 und 12 bewegen sich aufeinan- 
der zu, wobei der Folienhalter 32 die Folie auf die 
Grundplatte 12 unverruckbar festpreBt und die 
Schneidstempel 30 die Folienteile 38 ausstanzen 
und durch die Durchbruche 36 in die Kavitaten 20 
schieben. 

Die Folienteile 38 werden zwischen den 
Schneidstempeln 28 und den federbelasteten 
Schiebern 16 arretiert, plastifizierter Kunststoff in 
die Kavitat eingespritzt und der Kunststoffkdrper 
angeformt. 

Nach dem Erkalten des Kunststoffs off net sich 
das gesamte Werkzeug und die Kunststoffteile wer- 
den durch nicht dargestellte Auswerfer ausgewor- 
fen. 

In Figur 3 ist teilweise eine Grundplatte 40 
sowie Folienhalter 42 und Schneidstempel 44 eines 
Werkzeugs gemaB dem zweiten Ausfuhrungsbei- 
spiel gezeigt. 

In Figur 4 ist das gesamte Werkzeug geschlos- 
sen, die Folienhalter 42 auf die Folie 34 aufgepreGt 
und die Schneidstempel 44 in die Grundplatte 40 
bis in die Kavitat 46 eingefahren. 

Die Schneidstempel 44 weisen eine Innenkon- 
tur 48 auf, die im Zusammengefahrenen Werk- 
zeugzustand einen Teil der Kavitat 46 bilden. 

Beim Zusammenfahren des Gesamtwerkzeugs 
stanzen die Schneidstempel 44 Folienteile 50 aus 



der festgehaltenen Folie 34 aus und schieben die- 
se in die Kavitat 46 durch Durchbruche 52 in der 
Grundplatte 40. Die Kavitaten 46 sind ferner durch 
an einer weiteren Platte 54 angebrachte Stempel 
5 56 verschlossen, die bis in die Kavitaten 46 reichen 
und die die Folienteile 50 gegen die Innenkontur 48 
der Schneidstempel 44 drucken. In diesem Zu- 
stand konnen die Kunststoffkorper 58 an die Fo- 
lienteile 50 durch Einspritzen von plastifiziertem 
70 Kunststoff angeformt werden. 

Durch Offnen der Form werden die fertigen 
Kunststoffstucke ausgestoBen. 

In den Figuren 5 und 6 ist gemaB dem dritten 
Ausfuhrungsbeispiel ein Werkzeug teilweise darge- 
75 stellt mit Grundplatten 60 und 62 fur die SpritzgieB- 
vorrichtung und einer weiteren Grundplatte 64 so- 
wie Folienhalter 66 fur die Stanzvorrichtung. Die 
Schneidstempel 68 weisen einen Kern 70 sowie 
eine Hulse 72 auf. 
20 Beim Zusammenfahren des gesamten Werk- 

zeugs schneiden die Hulsen 72 Folienstucke 74 
aus der festgehaltenen Folie 34 aus und fuhren 
diese in die durch die Grundplatten 60, 62 sowie 
Stempeln 76 gebildete Kavitat 78 ein. Die Folien- 
25 stucke 74 sind zwischen den Kernen 70 und den 
Stempeln 76 festgehalten. Bevor der plastifizierte 
Kunststoff eingespritzt wird, werden die Hulsen 72 
ein Stuck weit zuruckgezogen, so daB beim Aufful- 
len der Kavitat der plastifizierte Kunststoff auch das 
30 Foiienstuck umschlieBt und nach dem Erkalten fest 
im Kunststoffteil verankert. 

Bei den dargestellten Werkzeugen halt grund- 
satzlich ein Stempel die Folienteile in den Kavita- 
ten in Position. Nach dem Auswerfen des Kunst- 
35 stoffteils ist somit ein Hohlraum hinter der Folie 
vorhanden. Dies ist vorteilhaft bei bedruckten 
Kunststoffolien, die zum Beispiel bei Durchschei- 
nenden Anzeigetafeln Oder von hinten beleuchteten 
Tasten eingesetzt werden. Es ist jedoch auch mog- 
40 lich, die Folienteile beispielsweise durch Zuruckzie- 
hen des Stempels wahrend des SpritzgieBvorgan- 
ges vollstandig zu hinterspritzen. Ferner ist es 
denkbar, die Folienstucke mittels eines erzeugten 
Unterdrucks an einem bestimmten Ort zu fixieren. 
45 Als Folien konnen samtSiche stanzbaren Mate- 

rialien verwendet werden, beispielsweise Kunststof- 
fe oder Metalle. 

Patentanspriiche 

50 

1. Verfahren zum Herstellen von Kunststoffteilen, 
die mindestens einen Kunststoffkorper und ein 
Folienteil aufweisen, wobei in einem Werkzeug 
der Kunststoffkorper an das Folienteil ange- 
55 formt wird, dadurch gekennzeichnet, daB eine 

Folie (34) in das Werkzeug (13, 24) eingelegt, 
das Folienteil (34, 50, 74) mit einem Schneid- 
stempel (28, 44, 68) einer Stanzvorrichtung 
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(24) aus der Folie ausgestanzt und der Kunst- 
stoffkdrper inn gleichen Werkzeug (13, 24) an 
das Folienteil (34, 50, 74) angeformt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- s 
zeichnet, da3 der Schneidstempel (28, 44, 68) 

das Folienteil (34, 50, 74) in eine den Kunst- 
stoffkorper abbildende Kavitat (20, 46, 78) ein- 
schiebt. 

10 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Schneidstempel {28, 44, 68) 
einen Teii der Kavitat (70, 46, 78) bildet. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 75 
zeichnet, daB der Schneidstempel (68) teilwei- 

se zuruckgezogen und der sich bildende Hohl- 
raum mit Kunststoff gefullt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 20 
zeichnet, dafl mehrere Kunststoffteile und/oder 
Folienteile (34, 50, 74) gleichzeitig bearbeitet 
werden. 

6. Werkzeug zur Durchfuhrung des Verfahrens 25 
nach einem der vorhergehenden Anspmche 

mit einer Stanzvorrichtung (24) zum Ausstan- 
zen eines Folienteils (34, 50, 74) aus einer 
Folie (34) und einer SpritzgieBvorrichtung (13) 
zum Urn- oder Hinterspritzen des Folienteils 30 
(34, 50, 74), wobei das ausgestanzte Folienteil 
(34, 50, 74) mittels der Stanzvorrichtung (24) in 
die Spritzvorrichtung (13) einlegbar ist. 

7. Werkzeug nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 35 
zeichnet, daB zwischen Stanzvorrichtung (24) 

und SpritzgieBvorrichtung (13) Durchbruche 
(36, 52) zum Durchfuhren der Folienteile (34, 
50, 74) vorgesehen sind. 

40 

8. Werkzeug nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Stanzvorrichtung (24) minde- 
stens einen Schneidstempel (28, 44, 68) auf- 
weist, der Teil einer in der SpritzgieBvornch- 
tung (13) gebildeten Kavitat (20, 46, 78) ist. 45 

9. Werkzeug nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Schneidstempel (68) mehr- 
teilig ausgebildet ist und die Einzelteile (70, 

72) zumindest teilweise gegeneinander beweg- so 
lich sind. 

10. Werkzeug nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Stanzvorrichtung (24) die Fo- 
lie haltende Mittel (32, 42, 66) aufweist. 55 
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